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Abstract of DE1 9633675 

The method involves applying a layer onto a 
sinterable support. The layer can be of metal, 
ceramic or metal-ceramic material and is 
deposited onto a flexible support foil, by which 
it is transferred onto the layer support. 
Preferably the layer or layer assembly on the 
foil is pressed onto the support by a punch, at 
a pressure of 1-8 kN. Then the punch is lifted 
and the support foil is withdrawn. Typically the 
pressing is carried out at a heating 
temperature of 60-100 deg. C. The punch may 
have an embossing structure to coact with the 
support structure. 
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) Verfahren zum Obertragen von Schichten oder Schichtsystemen auf einen sinterf ahigen Schichttrager 

) Verfahren zum Obertragen von Schichten oder Schichtsy- 
stemen auf einen sinterf ahigen Schichttrager, wobei minde- 
stens eine metallische, keramische oder metallisch-kerami- 
sche Schicht oder Schichtsystem auf eine flexible Tragerfo- 
lie aufgebracht und anschiieSend mittels dieser TrSgerfolie 
auf den Schichttrager Obertragen wird. 
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Beschreibung gern zu konnen, wird auch die Herstellung von Mustern, 

zum Beispiel zum Testen neuer Schichten oder Schicht- 
systeme, erheblich vereinfacht In vorteilhafter Weise 
Stand der Technik sieht die Erfindung auch vor, daB flexible Tragerfolien 

5 verwendet werden, die dimensionsstabii sind. Auf diese 

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zum Tragerfolien werden dann koraplette Schichtsysteme 
Obertragen von Schichten oder Schichtsystemen nach aufgebaut und in einem Arbeitsschritt auf das Substrat 
dem OberbegriffdesHauptanspruchs. ubertragen. Dadurch kann erreicht werden, daB fibli- 

Die Obertragung von Schichten mit flexiblen Folien cherweise auftretende Passerprobleme aufgrund von 
auf feste Substrate ist bekannt So befindet sich bei- io Materialverzug beispielsweise beim Trocknungsvor- 
spielsweise auf handelsflblichen Abziehbildern, die als gang keramischer Folien nicht mehr vorkommen kon- 
flexible Folie ausgefuhrt sein konnen, eine auf ein Sub- nen. SchlieBlich wird es durch das erflndungsgemaBe 
strat, zum Beispiel Geschirr, zu ubertragende Farb- Verfahren ermoglicht, auf das Einpressen beziehungs- 
schicht, die hSufig noch durch eine zwischengelagerte weise Vergraben von Schichtsystemen zu verzichten, da 
Tragerschicht erganzt ist Mit derartigen Systemen wur- 15 diese mittels der flexiblen Tragerfolie erhaben ubertra- 
den bisher jedoch nur farbgebende Schichten, nicht je- gen werden und der Schichtaufbau erhalten bleibt Die 
doch beispielsweise freitragende Membranen oder Schichtdicken werden dabei nicht verandert Von be- 
komplexere Schichtsysteme ubertragen. sonderem Vorteil ist es auch, daB im erfindungsgema- 

Metall-Kerarnikschichten werden herkdmmlicher- Ben Verfahren Transfer- und Pragefunktionen kombi- 
weise mittels des Siebdruckverfahrens auf Substrate 20 niert werden konnen. DemgemaB ist es erflndungsge- 
aufgebracht Dieses Verfahren eignet sich jedoch nicht maB moglich, eine Schicht oder ein Schichtsystem bei- 
zur problemlosen Herstellung freitragender Membra- spielsweise mit einem Stempel zu ubertragen, wobei der 
nen. Zu diesem Zweck ist es bekannt, eine Schicht aus Stempel Strukturen aufweist Durch das Anpressen der 
einem sublimierbaren Stoff, zum Beispiel RuB, uber ei- mit den Schichten oder Schichtsystemen versehenen 
ner Vertiefung als deren Abdeckung anzubringen, diese 25 Tragerfolie mittels des Stempels werden diese ubertra- 
mit der Membran zu uberdecken und anschlieBend beim gen und gleichzeitig eine Pragung des Schichttragers 
Sintern den FOUstoff zu verbrennen, so daB auch auf vorgenommen, wobei die Schicht oder Schichtsysteme 
diese Weise eine freitragende Membran uber der Ver- in der Pragestruktur aufgebracht sind. 
tiefung hergestellt werden kann. Dieses Verfahren ist 

jedoch aufwendig und kostenintensiv. 30 Zeichnungen 

Vorteile der Erfindung Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen naher 

erlautert Es zeigen: 

Das erfindungsgemaBe Verfahren weist den Vorteil Fig. 1 den schematischen Ablauf des Verfahrens in 
auf, daB mittels einer flexiblen Tragerfolie metailische, 35 Form eines FluBdiagrammes, 

keramische oder metaUisch-keramische Schichten oder Fig. 2 das Obertragen von Druckschichten mittels ei- 
komplexere, aus mehreren oder vielen Schichten zu- ner flexiblen Tragerfolie auf einen Schichttrager. 
sammengesetzte Schichtsysteme auf einen Schichttra- 
ger beliebiger Art und Struktur ubertragen werden Ausfuhrungsbeispiel 
konnea Auf diese Weise lassen sich in vorteilhafter 40 

Weise beispielsweise freitragende Membranen herstel- Auf eine fur den jeweiligen Anwendungszweck geeig- 
len, die als sehrdurmegasdichte Membranen imBereich nete flexible Tragerfolie wird zunachst eine Trenn- 
von 10 bis 30u.m ausgefuhrt werden konnen und als schicht aufgegeben (Verfahrensschritt 101), und zwar 
Elektrolytschichten fur Gassensoren, Drucksensoren auf der Seite, auf der die Schichten aufgebracht werden 
(dunne Membranen fur hochsensible Sensoren), Be- 45 sollen. Dieser Schritt ist fur das Verfahren nicht obliga- 
schieunigungssensoren oder als thermisch isolierte Be- torisch, erleichtert jedoch spater den Obertrag der ge- 
reiche fur Gassensoren eingesetzt werden konnen. In druckten Schichten von der Tragerfolie auf den Schicht- 
besonders vorteilhafter Weise konnen insbesondere ge- trager. Die Trennschicht kann als sogenannter Folien- 
druckte Schichten ubertragen werden, die auf der flexi- binder aus keramischen Materialien, Bindemitteln und 
blen Tragerfolie in einem einzigen Druckschritt oder 50 Losungsmitteln ausgefQhrt seia Die flexible Tragerfolie 
mehreren aufeinander folgenden Druckschritten aufge- kann je nach Anwendungszweck unterschiedliche Dik- 
bracht wurden. Durch das Aufbringen der Schichten ken aufweisen, wobei besonders bevorzugt eine Dicke 
oder Schichtsysteme, insbesondere der Druckschichten von 0,5 mm ist Nach dem Auftragen der Trennschicht 
auf die flexible Tragerfolie, ist eine Vorratshaltung, ins- wird die Tragerfolie mittels des Siebdruckverfahrens 
besondere gedruckter Schichten moglich, die erst bei 55 bedruckt (Verfahrensschritt 102). Die Druckschritte 
Bedarf oder nach Funktionspruf ung auf das eigentliche mussen aufgrund des spater vorgesehenen Transfers auf 
Substrat Obertragen werden. den Schichttrager und der damit verbundenen Schich- 

Da auch komplexere Schichtsysteme (zum Beispiel teninversion in umgekehrter Reihenfolge aufgebracht 
Heizerleitersysteme fttr planare Gassensoren) mittels werden. Die aufzutragenden Schichten konnen aus Me- 
des erfmdungsgemaBen Verfahrens ubertragen werden 60 tall, Keramik, Glas oder Gemischen dieser Stoffe beste- 
kdnnen, ist es besonders wunschenswert und in vorteil- hen, wobei sich je nach Zusammensetzung und Art des 
hafter Weise durch die Erfindung ermoglicht, diese Auftrags Leiterschichten, dotierte Schichten, gasdichte 
Schichtsysteme vor dem Obertrag verschiedenen Pru- Schichten und komplette Schichtsysteme wie beispiels- 
fungen, beispielsweise technischer und optischer Art, zu weise Heizersysteme fur planare Sonden sowie auch 
unterziehen, so daB nur getestete und far geeignet er- 65 diinnste keramische Folien (zum Beispiel gasdichte Zir- 
kannte Schichtsysteme ubertragen werden und geringe kondioxidfolien) herstellen lassen. Nach dem Auftragen 
AusschuBkosten entstehen. Durch die Moglichkeit vor- der Schichten oder Schichtsysteme werden diese vor- 
gefertigte Schichtsysteme zu erzeugen und zwischenla- zugsweise mit einer Haftvermittlungsschicht uberdeckt 
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(Verfahrehsschritt 103). Die Zusammensetzung der 
Haftvermittlungsschicht entspricht der der Trenn- 
schicht und dient dazu, das Haften der zu ubertragenden 
Schichten oder Schichtsysteme auf dem Schichttrager 
zu verbessern. Die mit den Schichten oder Schichtsyste- 5 
men versehene Tragerfolie wird nun beispielsweise mit- 
tels einer Stempel aufweisenden Laminierpresse auf den 
Schichttrager gepreBt Der die Tragerfolie auf den 
Schichttrager pressende Stempel kann vorzugsweise 
Pragungen aufweisen, die zu einer entsprechenden 10 
Strukturierung der mit den Schichten oder Schichtsyste- 
men versehenen Oberflache des Schichttragers ftihrt 
Der PreBvorgang findet vorzugsweise bei 60° C bis 
100°C insbesondere bei 80° C und bei einem Druck von 
2 bis 8 kN fur eine Zeit von beispielsweise 5 Min. statt 15 
(Verfahrensschritt 104). AnschlieBend werden Schicht- 
trager und Tragerfolie aus der Presse entnommen (Ver- 
fahrensschritt 105) und die Tragerfolie von dem Schicht- 
trager abgezogen (Verfahrensschritt 106). Die zwischen 
Tragerfolie und Schichten beziehungsweise Schichtsy- 20 
stemen vorhandene Trennschicht ermoglicht das beson- 
ders einfache Abtrennen der Tragerfolie von dem nun 
beschichteten Schichttrager, wobei gleichzeitig die 
Schichten beziehungsweise Schichtsysteme durch die 
Haftvermittlungsschicht besonders gut auf dem Schicht- 25 
trager haften bleiben. 

Die Fig. 2 verdeutlicht schematisch im Querschnitt 
das erfindungsgemaBe Aufbringen einer Tragerfolie auf 
einen Schichttrager. Der Schichttrager 2 ist hier zweila- 
gig ausgefuhrt und umfaBt die Substratlagen 4 und 6 30 
(Grundfolie/Laminat), wobei die Lage 6 einen Hohl- 
raum 8 aufweist Auf den Schichttrager 2 wird unter 
erhohtem Druck und Temperatur die rait der zu uber- 
tragenden keramischen Schicht oder Schichtsystem 10 
versehene Tragerfolie (Tragermaterial) 12 aufgebracht 35 
AnschlieBend wird die Tragerfolie 12 von dem die kera- 
mische Schicht 10 aufweisenden Schichttrager 2 abge- 
zogen. Zum leichteren Abtrennen der Tragerfolie 12 
von der Schicht 10 kann eine zwischen diesen beiden 
Schichten vorgesehene Trennschicht dienen. Der 40 
Schichttrager 2 ist als AI2O3 oder ZrCVFolie ausgefuhrt 
Die Tragerschicht 2 kann grim oder gesintert vorliegen. 
Die flexible Tragerfolie 12 ist als Kunststoffolie ausge- 
fuhrt und weist eine Dicke von 0,1 bis 20 mm auf. 

45 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Obertragen von Schichten oder 
Schichtsystemen auf einen sinterfahigen Schicht- 
trager, daduxch gekennzeichnet, daB mindestens 50 
eine metallische, keramische oder metallisch-kera- 
mische Schicht oder Schichtsystem auf eine flexible 
Tragerfolie aufgebracht und anschlieBend mitteis 
dieser Tragerfolie auf den Schichttrager ubertra- 
gen wird. 55 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mit der mindestens einen Schicht 
oder Schichtsystem versehene Tragerfolie mitteis 
eines Stempeis auf den Schichttrager, vorzugsweise 
mit einem Druck von 2 bis 8 kN, gepreBt, der Stem- 60 
pel abgehoben und die Tragerfolie von der minde- 
stens einen auf dem Schichttrager aufgebrachten 
Schicht oder Schichtsystem abgezogen wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Pressen unter Er- 65 
hitzung, vorzugsweise bei einer Temperatur von 
60°Cbis 100°C,durchgefuhrt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 



dadurch gekennzeichnet, daB der Stempel eine Pra- 
gestruktur aufweist, so daB die mindestens eine 
Schicht oder Schichtsystem in den durch das Pres- 
sen erzeugten Strukturen des Schichttragers aufge- 
bracht wird 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Aufbringen 
der Schicht(en) oder der Schichtsystem(e) die Tra- 
gerfolie auf der den Schichten) oder Schichtsy- 
stem(en) zugeordneten Seite mit einer Trenn- 
schicht versehen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Aufbringen 
der Schicht(en) oder Schichtsystem(e) deren Ober- 
flache mit einer Haftvermittlungsschicht versehen 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Haftvermittlungs- 
schicht und/oder die Trennschicht ein Foiienbinder 
ist 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schichttrager ei- 
ne Folie, vorzugsweise eine keramische Folie ist 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schichttrager ei- 
ne AI2O3 oder Zr02-Foiie ist 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB die flexible Tragerfo- 
lie eine Kunststoffolie, vorzugsweise mit einer Dik- 
ke von 0,1 bis 20 mm, ist 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die flexible Tragerfo- 
lie bedruckt wird und anschlieBend Druckschichten 
iibertragen werdea 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB Membranen, insbe- 
sondere mit Beschichtungen, beispielsweise Piezo- 
widerstande iibertragen werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB Schichtsysteme, ins- 
besondere Heizersysteme fur planare Lambda- 
Sonden, iibertragen werden. 
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